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Die f olgendon Angabm sind den vom Anmelder eingereichten UrrteHagen entnommen 

® Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 
@ Eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 
(46), insbesondere Tissue- oder Hygienepapterbahn, um- 
faSt wenigstens eine als Schuhpresse ausgebildeta Vor- 
presse (26), eine durch erne AnpreSwalze (28) sowie ei- 
nen Troclcenzylinder (60) gebildeta Hauptpresse, ain 
durch die PreGspalte (48, 90) der Vorpresse (26) und der 
Hauptpresse (30) gefuhrtes endloses oberes Band (12) 
und einen uber eine Unterwalze (38) der Vorpresse (26) 
gefuhrten Unterfllz (50), wobei die in einem Former vor- 
gebildete Faserstoffbahn (46) durch das obere Band (12) 
zunachst der Vorpresse (25) und anschlieSend der Haupt- 
presse (30) zugefuhrtist Die als Schuhpresse ausgebilde- 
te, einen in Bahnlaufrichtung verlangerten PreBspalt (48) 
aufweisende Vorpresse (26) umfa&t eine obere Schuh- 
preReinheit (40) und eine dieser gegenuberliegende Un- 
terwalze (38). Die obere SchuhpreSeinheit (40) ist mit ei- 
, nem glatten umlaufenden flexiblen PreSband (44) verse- 
hen. Die Unterwalze (38) ist geriilt Als oberes Band ist ein 
! relativ dichter Oberfilz (12) vorgesehen, dessen Wasser- 
durchlassigkeit gen'nger ist als die des Unterfilzes (50) r in 
der Hauptpresse (30) bei der Anpressung an den Trocken- 
zylinder (60) jedoch noch die Entfernung zusatzlichen 
Wassers aus der Faserstoffbahn (46) ermaglicht Die der 
Hauptpresse (30) zugeordnete Anpre&walze (28) besitzt 
zur Aufnahme von ausgepreBtem Wasser eine gelochte 
und/oder gerillte Oberflache. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung ei- 
ner FaserstofTbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienepa- 
pierbahn, mit wenigstens einer als Schuhpresse ausgebilde- 5 
ten \brpresse, einer durch eine AnpreBwalze sowie einen 
Txockenzylinder gebildeten Hauptpresse, einem durch die 
PreSspalte der Vorpresse und der Hauptpresse gefuhrten 
endlosen oberen Band und einem uber eine TJnterwaize der 
Vorpresse gefuhrten Unterfilz, wobei die in einem Former 10 
vorgebildetc Faserstoffbahn durch das obere Band zunachst 
der Vorpresse und anschlieBend der Hauptpresse zugefuhrt 
ist 

In der DE-A-42 24 730 sind verschiedene Ausfuhrungs- 
formen einer Hygienepapiermaschine der eingangs genann- is 
ten Art beschriebea. Eine diesex bekannten Ausfiihrungsfor- 
men umfafit insgesamt drei PreBstellen, namlich zwei \far- 
pressen zwischen zwei Oberwaben und zwei unteren 
SchuhpreBwalzen nrit flexiblem Walzerxmantel sowie eine 
Hauptpresse mit einer AnpreBwalze und einem Trockenzy- 20 
Under. Die Papierbahn wird auf einem Walzenfarmer zwi- 
schen einem Entwasserungssieb und einem oberen Band er- 
zeugt Als durchlassige Fiize ausgebildete untere Bander 
werden zusammen nrit der Papierbahn und deni oberen 
Band durch die beiden Vorpressen hmdnrchgefuhrt 25 

Gemafi einer weiteren bekannten Ausfulirungsforni 
nirnmt ein obexes Band die Papierbahn von einem Former 
ab, urn es anschlieBend durch eine Vorpresse zwischen einer 
Oberwalze und einer Unterwalze mit Unterfilz hindmch zu 
einer Hauptpresse zwischen einer AnpreBwalze und einem 30 
Txockenzylinder zu fuhren. Bei einer weiteren bekannten 
Ausfuhrungsform ist die AnpreBwalze eine SchuhpreB- 
walze. 

Mit Ausnahme der Verwendung von Schuhpressen ent- 
sprechen diese bekannten Ausruhrungsformen erwaderfrfl- a 
her ublichen* bei den ncuen Hygienepapiennaschinen je- 
doch nicht mehr verwendeten Zweifilz-Tlssue-AnordnuD- 
gen. 

Bei diesen bekannten Zweifilzmaschinen ist der Oberfilz 
sehr dicht und der Unterfilz sehr wasseraufnahmefahig. Zur 40 
Erreichung einer groBtmoglichen Wasserabfuhr duich den 
Unterfilz ist die Unterwalze alsSaugwalze ausgebildet 

Das bei einer solchen Bauart von ZwdnUzmaschinen auf- 
tretende Problem, das zu einer Abkehr von diesem Prinzip 
und statt dessen zu der heutigen Verwendung von Einfilzma- 45 
schinen fuhrte, besteht darin, dafi mit zunehmender Bahn- 
laufgeschwindigkeit auch nrit einer Saugpresse nicht rasch 
genug Yorentwassert werden kann und die Bahn infolge ei- 
nes ungenugenden Wasserabflusses in der Vorpresse ver- 
drucklwird 50 

Aus diesem Grund ist die Verwendung einer Schuhpresse 
als Vorpresse zwar grundsatzlich richtig. Bei den aus der 
DE-A-42 24 730 bekannten Ausfuhrungsformen ist jedoch 
unter anderem von Nachteii, daB die jeweiligen SchuhpreB- 
walzen in unterer Position angeordnet sind, nachdem die Pa- S3 
pierbahn sehr naS, & h. mit einem Trockengehalf von etwa 6 
bis 8%, von dem Blattbildungssieb kommt 

Die Blindbohrungen oder Rillen in der Oberflache des 
Prefimantels konnen aufgrund ihrer fertigungsbedingt be- 
grenzten Tiefe nicht die ganze anfallende Wassermenge auf- «> 
nehmen. Dies durfte ein Grund dafur sein, daB bei den mei- 
sten der in der DE-A-42 24 730 beschriebenen Ausfuh- 
rungsformen zwei Vorpressen und in einem Fall zusatzlich 
cine SauganpreBwalze in der Hauptpresse vorgesehen sind. 

Bei den meisten der aus der DE-A-42 24 730 bekannten 65 
Ausfuhrungsformen wird zudem ein wasserundurchlassiges 
oder wasserdichtes oberes Band verwendet 

Insbesondere im Vergletch zu einer Einfilzmaschine neh- 



men die bekannten Ausfuhrungsformen der Zweifilzma- 
schine somit relativ viel Platz in Anspruch, zumal in den ge- 
nannten Fallen zwei Vorpressen und eine Hauptpresse vor- 
gesehen sind, die am Kreppzylinder kein Wasser entfernt. 

Das Ziel der Erfindung besteht unter anderem darin, eine 
Maschine der eingangs genannten Art zu schaffea, bei der 
die zuvcr genannten Nachteile beseiugt sind, die bei einfa- 
chem, kompaktem Aufbau nrit moglichst rdedrigen Iinien- 
kraften insbesondere bereits nach Abgabe der Bahn an den 
Trockenzy tinder einen lelatiY hohen Bahntrockengehalt ge~ 
wahrleistet und nrit der die Verwendung irgendwelcher 
SaugpreBwalzen cntbehrlich wird. 

Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost dafi 
die als Schuhpresse ausgebildete, einen in B ahnlaufiichtun g 
verlangerten Prefispalt aufweisende Vorpresse eine obere 
Schuhprcfleinheit und eine dieser gegenuberlicgende Unter- 
walze umfafit daB die obere SchuhpreBeinhek mit einem 
glatten umlaufenden flexiblen PreSband versehen ist, dafi 
die Unterwalze gerillt ist, daB als oberes Band ein relativ 
dicbter Oberfilz vorgesehen ist, dessen Wasserdurchlassig- 
keit geringer ist als die des Unterfilzes, in der Hauptpresse 
bei der Anpressung an den Trockenzylioder jedoch noch die 
Entfemung zusatzlicfaen Wassers aus der Faserstoffbahn er- 
mdglicht, und daB die der Hauptpresse zugeordnete AnpreB- 
walze zur Aumahme yon ausgepreBtem Wasser eine ge- 
lochte und/oder gerilltB Oberflache besitzt 

Damit werden nicht nur die zuvor genannten Nachteile 
der bekannten Hygienepapiermaschinen beseitigt Die erfin- 
dungsgemaBe Maschine ist auch auBerst unkornpliziert und 
kompakt sowie bezugiich des nach Abgabe der Papierbahn 
an den Trockenzylinder erredchten Bahntrockengehalles au- 
Berst effizient, was bedeutet, daB mit moglichst rdedrigen 
Iinienkraften ein maxunaler Trockengehall der Bahn erzielt 
wird. Wesentlich ist auch der Wegfall von SaugpreBwalzen, 
womit gleichzeitig das Erfordernis des Aufbringens der Lei- 
stung fur die Unterdruckerzeugung entfallt, die erheblich 
hoher als die betreffende mechanische Antriebsleistung ist 
Zudem Wann bed hoher Pioduktionslfiistung der Durchmes- 
ser des Trockenzylinders relativ klein gehalten werden. 
Schliefilich ist die erfindungsgemaBe Maschine auch in der 
Lage, je nach Bedarf zur Qualitatsbeeinflussung mit unter- 
schiedEchen Intensitaten der Pressung einer oder beider 
Pressen zu arbeiten. 

[m Ergcbnis wird wieder auf das Prinzip einer Zweifilz- 
maschine zuiuckgegriffen, die exfindungsgemaB in besonde- 
rer Weise ausgestaltet ist 

Der Erfindung liegt unter anderem der Gedanke zu- 
grunde, daB die grofien Wassennengen, die in einer einzigen 
Vorpresse anfallen, auch ohne das Vakuiim einer SaugpreB- 
walze bewaltigt werden konnen und daB uberdies ein hoher 
Endtrockengehall der Bahn nach der HauptpreBstelle er- 
reicht werden kann, wenn die Vorpresse eine Schuhpresse 
mit verlangertem Prefispalt ist die Oberwalze eine Schuh- 
preflwalze nrit glattem PreBmantei ist die Unterwalze eine 
gerillte Walze nrit genugend defen Rillen ist der Oberfilz 
zwar dicht, jedoch noch so wasserdiirchlassig ist daB bei der 
Anpressung an den lrockenzyiinder noch weiteres Wasser 
aus der Papierbahn entfernt werden kann, und die AnpreB- 
walze der Hauptpresse eine geiochte und/oder gerillte Ober- 
flache zur Aufhahme von ausgepreBtem Wasser aufweist. 

Mit einer solchen Ausgestaltung ist es moglich, in einer 
PreBzone der Vorpresse sowohl den Unterfilz als auch die 
Papierbahn und den Oberfilz nach unten so zu entwassern, 
daB nach der Vorpresse nur noch sehr wenig frei bewegli- 
ches Wasser in der Papierbahn und in dem Oberfilz ver- 
bleibt so daB nicht nur eine Zerdriickung in der HauptpreB- 
zone vermieden wird, sondem trotz der Verwendung eines 
sehr dichten Oberfilzes in der HauptpreBzone auch eine wei- 
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tere En tw asserting stattfinden kann, wodurch die Papierbahn 
am Ende der HauptpreSzone den gewiinschten hobea Ttok- 
kengehalt crhalt Durch einc zweite ^rpresse konnte der 
Trockengehalt der Papierbahn zwar zusatzlich geringfUgig 
gesteigert werden. Sie ware jedoch hinsichtlich der Be- 5 
triebskosten unwirtschaftlich. 

Bei einer in der Praxis bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
die SchuhpieSeinheit der Vorpresse eine Schuhprefiwalze 
und das zugeoidnete glatte PreBband ein glatter PreBmanteL, 
der an den Enden diircb mitrotiei^nde Deckel vexschlossea 10 
ist. 

Die AnpreBwalze der Hauptpresse kann eine mil einem 
elastischen Gunxmibezug versehene herkammliche Walze 
sein. Voizugsweise ist diese AnpreBwalze jedoch eine mit 
einem flexiblen Walzenmantel versehene SchiihpreBwalze. L5 

Von besonderein Vbrteil ist, wenn der ManteL der AnpreB- 
walze mit Blindbohrungen veiseben ist Hierbei kann der 
Mantel dieser AnpreBwalze ixn Neuzustand einen gebohrten 
Flachenanteil besitzen, der etwa 20 bis etwa 35% der Ge- 
samioberflache betragt Der Lochdurchmesser liegt im Neu- 20 
zustand des Mantels vorteilhafterweise in einem Bereich 
von etwa 2 bis etwa 3 ma Die Lochtiere kann im Neuzu- 
stand des Mantels in einem Bereich von vorzugsweise etwa 
1,5 bis etwa 3 mm liegen. 

Die Linienkraft kann hdher sein als bei einer heikomnili- 25 
chen PreBwalze, wobei der Druckabfail am Ende des PreB- 
spallcs vorzugsweise steiler erfolgt Darrdt ist gewahrieistet, 
daB die Papierbahn in der Hauptpresse auf einen relativ ho- 
hen Endrrockengehalt gebracht werden kann. Es ist aber 
auch moglich, zur Verandecung der Papierqualitat die lini- 30 
enkraft beider Pressen beliebig hoch einzustellen, z. B. nied- 
rige IimenkrSfte fur volunrinose bessere Qualitaten und ho- 
here Lirdenkxafte fur Massenprodukte. Eine solche \ferstei- 
lung ist bei den bisherigen Ausfiihiungen mit herkonirnli- 
chen Walzen nicht moglich, da diese nur bei einer bestimm- 35 
ten linienkraft genau aufeinander passen. 

Insbesondere im Hinblick auf einen moglichst einfacben 
kompakren Aufbau ist es von Vbrteil, wenn der Oberfilz ans- 
gehend von der VDrpresse direkt, d. h. insbesondere ohne 
dazwischenliegende Umlenkwalze zu der als Schuhwalze 40 
ausgebildeten AnpreBwalze der Hauptpresse gefuhrt ist und 
diese iiber einen groBeren Sektor vor der PreBzone um- 
schlingt Danrit werden die mit einer solchen Umlenkwalze 
bisher einhergehenden Prbbleme verarieden, die darin be- 
standen, daB entsprechend viel Ptatz am Trockenzylindsr- 45 
umfang bendtigt wurde, der insbesondere fur die HeiBluft- 
blashaube verloren ging, wodurch die Produktionskapazitat 
der Maschine verringert wurde. 

Der benotigte Platz wild dadurch geschafFen, daB der 
Oberfilz die SchuhanpreBwalze der Hauptpresse urn mehr 50 
als 45° omschlingL In dieser Umschlingungszone solltc der 
weiche PreBmantei von innen gestiitzt werden. Die entspce- 
chende Abstutzung kann zwar durch einen oder mehzere 
Gleitschuhe exfolgen. Dies ware jedoch mit einer zusatzli- 
chen hdheren Antriebsleistung verbunden. Start dessen ist 55 
vorteilhafterweise vorgesehen, dafi der PreBmantei der als 
SchuhpreBwalze ausgebildeten AnpreBwalze zumindest in 
dem durch den Oberfilz umscalungenen Bereich durch in 
Mantelurnfangsrichtung hintereinander angeordnete kleine 
Stiitz- oder Segmentwalzen abgestutzt ist, die an einem den « 
PreBmantei durchsetzenden feststehenden Querhaupt gela- 
gert sind. 

Der Durchmesser der Stutzwalzen kann beispielsweise in 
einem Bereich von etwa 60 bis etwa 120 mm liegen. 

Diese Stfltzwalzen sind uber die sich quer zur Bahnlauf- 65 
richtung erstreckende Maschinenbreite vorzugsweise mehr- 
teilig ausgefiihrt Dabei liegt das Verhaltnis zwischen dem 
gegenseitigen Abstand der vager einer jeweiligen Teilstiltz- 
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walze und dem Walzendnrchmesser zweckmaBigerweise in 
einem Bereich von etwa 7,5 bis etwa 15, wobei dieses Ver- 
haltnis vorzugsweise 12 betragL Hierbei kann der Abstand 
dieser vager insbesondere auch geringer als die hange einer 
jeweiligen Teilstutzwalze sein. 

Der nicht untersultzte Bereich zwischen den Stimenden 
der Teilstfltzwalzen einer jeweiligen sich in Richtung der 
Maschinenbreite exstreckenden Walzenreihe kann maximal 
etwa 10 bis etwa 25 mm betragen. Dies ist unkritisch, nacb- 
dem die Steifigkeit der in Laurrichtung gebogenen Press- 
mantel in Quenichtung in der Kegel groB genug ist, urn 
diese Luckc ohne nennenswerten Durchhang zu uberbruk- 
ken. 

Von besonderem "Vbrteil ist, wenn der "Winkelabstand zwi- 
schen den in Unifangsrichtung aufeinanderfolgenden Stfltz- 
walzen in einem Bereich von etwa 1J5 bis etwa 15 Grad 
liegt 

Urn am Auslauf der Vorpresse ein MItlauten der Faser- 
stoffbahn mit dem Oberfilz sichcrzustcUen, andererseits je- 
doch eine Wiedeibefeuchtong durch den Unterfilz zu mini- 
mieren, ist bei einer in der Praxis bevorzugten Ausfunrungs- 
form der Unterfilz aUgemein entlang einer die Unterwalze 
der Vorpresse in dem Endpunkt des zugeordneten Prefispal- 
tes beruhrenden Tangente von der unteren PreBwalze weg- 
gefuhrt, wobei die maTimale Richtungsabweichung von die- 
ser langente zweckmaBigerweise in einem Bereich von 
etwa -2 Grad bis etwa +4 Grad liegt- GroBere Abweichun- 
gen sind ungunstig, da es bei einer grofleren negativen Ab- 
weichung zu einer Riickbefeuchtung des Unterfilzes durch 
das Wasser in den Rillen der Unterwalze und bei einer gro- 
Beren positiven Abweichung zu einer Riickbefeuchtung der 
Papierbahn durch den Unterfilz kommen kann. 

Zur Sicherstellung einer raschen Trennung von Ober- und 
Unterfilz muB der Oberfilz und die Faserstofibahn den PreB- 
mantei im konvexen Bereich des Prefischuhes an der Aus- 
lauf seite mit einem entsprechend groBen Wnkel umschlin- 
gen. Hierbei liegt der unmittelbar hinter dem PreBspalt der 
Vorpresse vorgesehene Ofihungswinkel zwischen dem die 
Faserstofibahn mit sich fuhrenden Oberfilz und dem Unter- 
filz vorzugsweise in einem Bereich von etwa 4 bis etwa 15 
Grad. 

Die in dem PreBspalt der Vorpresse erzeugte linienkraft 
liegt vorteilhafterweise in einem Bereich von etwa 60 bis 
etwa 300 kN/m, wahrend die in Bahnlautrichtung betrach- 
tete Prefispaltlange vorzugsweise einen Wert im Bereich 
von etwa 80 bis etwa 200 mm besitzt Der in diesem PreB- 
spalt der vorpresse erzeugte Druck steigt in Bahidaufricn- 
tung bis zu einem Maximaldruck von vorzugsweise etwa 1^ 
bis etwa 4 Pa progressiv an, urn anschlieBend steil abzufai- 
len. 

Em Fail der Verweodung einer als Schubpresse ausgebil- 
deten Hauptpresse liegt die im PreBspalt der Hauptpresse er- 
zeugte maii male linienkraft vorzugsweise in einem Be- 
reich von etwa 100 bis etwa 200 kN/m. Die in Bahnlautrich- 
tung gernessene Lange des PreBspaltes besitzt vorteilhafter- 
weise einen Wert im Bereich von etwa 50 bis etwa 120 mm. 
Der in dem PreBspalt erzeugte Druck steigt in Bahnlaufrich- 
tung voizugsweise zunachst relativ langsam an, urn an- 
schlieBend relativ schnell abzufallen. Von besonderem Vor- 
Ledl ist, wenn der in diesem PreBspalt erzeugte Maximal- 
druck in einem Bereich von etwa %5 bis etwa 5 MPa liegt, 
wenn eine hone Produktionsleistung angestrebt ist 

Die Maximaldriicke in den beiden Pressen und die Struk- 
tur der Riilen oder Blindbohrungen in der Oberflache des 
PreBmantels der Hauptpresse konnen so aufeinander abge- 
stimrnt sein, daB sich ein maximaler Trockengehalt nach der 
Hauptpresse in der Faserstoffbahn einstellt, wobei eine 
moglichst lange Lebensdauer der beiden Fuze beriicksich- 
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tigt ist Je boher die Linienkraft und der Maximaldruck in 
der Vorpresse sind, deslo weniger Wasser blcibt im Oberfilz 
zuriick. Danrit wird die in der Hauptpresse anfallende Was- 
serrnenge klein, sodaB zur Wasserabfuhrung aus dem Ober- 
filz keine groBen FlieBquerschnitte mehr erforderlich sind. 5 
Der Oberfilz kann eine feine und dichte Struktur erhalten. 
Ein solcher Hlz Qbt eine gldchmafiigere Pressung auf die 
Fascrstoffbahn aus und reduziert die Riickbefeuchtung an 
die Faserstoffbahn am Ende des PreBspaltes. Auf der ande- 
ren Seite wird die Lebensdauer beider Filze durch zu starkes 10 
Driicken in der Vorpresse verringert. Aus diesem Grund 
macht man den Oberfilz zwar wesentlicfa dichter als den Un- 
terfilz, er ist jedoch noch so poros, daB aucb in der Haupt- 
presse noch gemigend Wasserabflufi moglich ist, so daB hin- 
sichtlich des Trcckengehalts der Faserstoffbahn keine nen- L5 
' ncnswerten EnbuBen zu verzeichnen sind 

In jedem Fall geht Prodtikrionskapazitat venerea, wenn 
der Oberfilz so dicht gemacht wird, daB der PreSimpuis in 
der Hauptpresse mangels eines geniigenden Wasserabflusses 
zu keiner nennenswerten Steigerung des Irockengehaltes 20 
der Faserstoffbahn fuhrt 

Fur eine entsprechende Optimierung konnen nun insbe- 
sondexe die folgenden MaBnahmen vorgesehen sein: 

Der in dem PreBspalt der Hauptpresse erzeugte Maximal- 
druck ist vcnleilhafterweise boher als der in dem PreBspalt 25 
der \brpresse. Die Wasserdurduassigkeit des Oberfilzes ist 
zweckmSBigerweise hochstens 1/3, vorzugsweise hochstens 
1/4 der des Unterfilzes. Die Wasserdurchlassigkeit des 
Oberfilzes ist vorteilhafterweise noch so groA, daB sich in 
der Hauptpresse eine Trockengehaltserhohung der Faser- 30 
stoffbahn von mehr als 2% ergibt Die Wasserdurchlassig- 
keit des Oberfilzes ist vorzugsweise so gewahlt, daB sich 
nacfa der Hauptpresse ein Endtrockengehalt der Faserstoff- 
bahn yod liber 42% ergibt 

Zur MaxMerung der Entwasserung in der Hauptpresse 35 
kann die Oberflache des PreBmantels der AnpreBwalze so- 
wohl mit Blindbohrungen als auch mit Rillen versehen sein. 

Die Summe der mit Blindbohrungen und Rillen versehe- 
nen FLachenanteile des Prefimantels der Anprefiwalze im 
Neuzustand des Prefimantels betragt vorzugsweise etwa 25 40 
bis etwa 40% der Gesamioberflache. 

ZweckmaBigerweise betragt die Hefe der Rillen etwa 
1/10 bis etwa 1/3 der Hefe der Blmdbohrungen. 

Die Brcitc der Rillen liegt vorteilhafterweise in einem Be- 
reich von etwa 0,3 bis 0,6 mm. 45 

GemaB einer in der Praxis bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist vorgesehen, daB die Rillen die Blindbohrungen jeder 
zweiten Zeile von Blindbohrungen nrittig anschneiden und 
mittig zwischen den Blindbohrungen der dazwischenriegen- 
den Zeilen Mndurchlaufbn. 50 

Bei einer altemativen zweckmaBigen Ausfuhrungsva- 
riante ist vorgesehen, daB die Rillen in der Mitte zwischen 
zwei benachbarten Zeilen von Blindbohrungen yerlaufen 
und keine Blindbohrungen schneiden. 

Hierbei ist die Orientierung beziiglich des Zeilenverlaufs 55 
beliebig. In beiden Fallen ist es jedoch zweckmaBig, wenn 
die Rillung so verlauft, daB der Winkel zur Achse am grofi- 
ten ist 

Im Bereich der gerilllen Unterwalze der Vorpresse kann 
eine Auffangwanne oder -rinne zum Auffangen des aus den 60 
Rillen der Unterwalze ausgeschleuderten Wassers vorgese- 
hen sein. 

Zudem kann im Bereich der blindgebohrten und gerillten 
Anprefiwalze der Hauptpresse eine Auffangwanne oder - 
rille zum Auffangen des aus den Blindbohrungen und Rillen 65 
der AnpreBwalze abgeschleuderten Wassers vorgesehen 
sein. 

Zur Erhohung der Wasserentferoung vom Mantel der An- 
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preflwalze der Hauptpresse kann dieser AnpreBwalze ein 
Wasserabstreifer mit einer kraft schlUssig an deren PreB- 
mantel anlegbaren Wasserabstrcifleiste zugeordnet sein. 

Zur Reinigung des Oberfilzes konnen alle bisher bekann- 
ten Methoden angewendet werdea So konnen zur Reini- 
gung dieses Oberfilzes beispielsweise traversierende, oszil- 
lierende oder auch feststehende Spruhdusen und Absaug- 
schlitze vorgesehen sein. 

Altemativ oder erganzend konnen auch Mittel zur Reini- 
gung des Oberfilzes nach dem Verdrangerpririzip vargese- 
ben sein, urn klares, weitgehend scrmiutzpartikelfreies Was- 
ser auf die Inneasedte des Oberfilzes aufzuspritzen, das an- 
schlieBend in der Vorpresse durch den Oberfilz und die Fa- 
serstoffbahn in den Unterfilz gedruckt wird. Dadurch kon- 
nen beispielsweise von der Papierseite her eingedrungene 
Schmutzteilchen entfemt werderL \fcn besccderem Vorteil 
ist auch, wenn Mittel fur eine Koneknir der Bahnfeuchte 
uber die Maschinenbreite vorgesehen sind, urn die Menge 
von Waschwasser tlber die Maschinenbreite variieren zu 
konnen. Dabei wird in der Regel auf zu trockene Streifen im 
Papier mit einer erhtihten Waschwasserzugabe reagiert 

Altemativ konnen auch mehrere mit Wasser unterschied- 
licher Temperatur bescMckte Spritzrohrc mit tlber die Ma- 
schinenbreite regulierbarem Wasseraustritt vorgesehen sein, 
mit denen unterschiedliche Fflztempexatiiren einstellbar 
sind. Dies geschieht in der Regel in der Weise, daB zu nasse 
Streifen im Papier durch Zugabe you Wasser erhtfhter Tem- 
peratur in den entsprechenden Zonen des Oberfilzes kom- 
pensiert werden. 

In den Unteransprucheo sind weitere vorteilhafte Ausfiih- 
rungsvarianten der erfindungsgeniaBen Maschine angege- 
ben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
erlautert; in dieser zeigen: 

Big. 1 eine schematische Seitenansicht einer Hygienepa- 
pdermaschine, 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung der VotrpreBzone der 
in Fig, 1 gezeigten Hygienepapiermaschine im Teilschnitt, 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung der HauptpreBzone 
der in Fig. 1 dargestelllea Hygienepapiermaschine im Teil- 
schnitt, 

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer weiteren 
AusfGhrungsform einer Hygienepapiermaschine, 

Fig. 5 ein Oberflachensegment eines Prefimantels der An- 
prefiwalze der Hauptpresse und 

Fig. 6 eine weitere AusfOhrungsform eines Oberflachen- 
segments eines PreBmantels der AnpreBwalze der Haupt- 
presse. 

Die in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsform einer Hygie- 
nepapiermaschine umfafit zunachst einen Stoffauflauf 10, 
einen Oberfilz 12 sowie ein Blattbildungssieb 14, das zu- 
sammen mit dem Oberfilz 12 eine Formderwalze 16 urn- 
spannt und die vom Stoffauflauf 10 kommende Fasersus- 
pension entwassert 

Ihnerhalb der Schlaufe des Blattbildungssiebes 14 ist eine 
Wasserauff angrinne 18 mit seitlichem AuslaB 20 fur das von 
dem Blattbildungssieb 14 abgespritzte Wasser vorgesehen. 

Das Blattbildungssieb 14 lauft in Langsrichtung gespannt 
uber Siebleitwalzen 22 ab. 

Der Oberfilz 12 lauft uber eine Filzleitwalze 24 zu einer 
Vorpresse 26 und uber eine AnpreBwalze 28 einer Haupt- 
presse 30 zu einer Regulierwalze 32, einer Spannwalze 34 
sowie uber eine Filzleitwalze 36 zuriick zu der Formier- 
walze 16. 

Die Vorpresse 26 besteht aus einer gerillten Unterwalze 
38 und einer oberen SchuhpreBwalze 40 mit einem PreB- 
schuh 42, durch den ein glatter undurchlassiger biegsamer 
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Prefimantel 44 gegen dea Oberfilz 12 und die gerillte Unter- 
walze 38 andruckbar isL 

Auf dcr Unterseite des Oberfilzes 12 Lauft cine zwischen 
dem Blartbildungssieb 14 und dem Oberfilz 12 gcbildete Fa- 
serstoffbahn, im vorliegenden Pall Papierbahn 46, in den 5 
Prefispalt 48 dex Vorpresse 48 ein, 

Unter der Papierbahn 46 lauft ferner ein Unierfilz 50 
durch den Prefispalt 48 hindurch. Dieser Unterfilz 50 wird 
von Leitwalzen 52 unter Umfangsspannung in seiner Bahn 
gefuhrt 10 

Zur Reinigung des Unterfilzes 50 wahrend des Betriebs 
sind ein Rohrsauger 54 und ein Spritzrohr 56 vorgesehen. 

Zur Reinigung des Oberfilzes 12 dienen ein oder mehrere 
Spritzrohre 58, die in der Schkufe des Oberfilzes 12 ange- 
ordnet sind. 15 

Die Papierbahn 46 wird nach einem Durchlaufen der \fcr- 
presse 26 yon der ebenfalls ah SchuhpreBwaize ausgebilde- 
ten AnpreBwalze 28 an einen Irockenzyiinder 60 angeprefit, 
der zusammen mit der AnpreBwalze 28 eine Hauptpresse 30 
biidet. Die Papierbahn 46 bleibt an dem Irockenzylinder 60 20 
haften, am nach erfolgter Trocknung yon einem Kreppscha- 
ber 62 abgescnabt zu werden. 

Die Formicrwalze 16, die Unterwalze 38 und der Trok- 
kenzylinder 60 sind in PfeiLrichtung antreibbar. 

Zum Aurrangen des ans den Bohrungen und Rillen der 25 
AnpreBwalze 28 austretenden Wassers ist eine Rinne 64 vor- 
gesehen. 

Das von der Unterwalze 38 abgeschleuderte Wasser wird 
in einer Rinne 66 auf gefangen und seitlich aus der Hygiene- 
papermaschine herausgefuhrt 30 

Fig. 2 zeigt eine Teilansicht der gerillten Unterwalze 38 
der Vorpresse 26 und einen Teilschnitt durch die obere 
SchuhpreBwaize 40 nrit dem PreSmantel 44, in dem der 
PreBschuh 42 durch Andruckkolben 68 radial nach unten 
preBbar an einem nicht dargestelllen Querhaupt gehalten ist. 35 

Die dern PreBmantel 44 zugewandte Gleitflache des PreB- 
schuhes 42 wird im folgenden Fall hydrxxrynarnisch durch 
Einzug eines Olfiknes zwischen dem PreBschuh 42 und dem 
PreBmantel 44 geschmiert. Die Schmierung kann auch 
durch die Zufuhr von Druckol durch Offhungen 70 in der *) 
Gieitflache erganzt werden, 

Der Prefimantel 44 besitzt sowohl eine glatte Innermache 
als auch eine glatte AuBenflache. 

Der Oberfilz 12 und die mitgefuhrtc Papierbahn 46 sowie 
der Unterfilz 50 lauren von linlot nach rechts durch dea 45 
Prefispalt 48 der Vorpresse 26. Hinter dem PreBspall 48 der 
Vorpresse 26 lauft der Oberfilz 12 mit der Papierbahn 46 
nach oben gekrflmml ab, um anschliefiend zur nachsten 
Walze weiterzulaufen. 

Der Winkel |$ zwischen einer Tangente 72 an die Unter- 50 
walze 38 am Ende des Prefispaltes 48 der Vorpresse 26 und 
dem etwa geradlirrigen Verlauf des Oberfilzes 12 ist so groB 
gewahlt, dafi Umgebungsluft leicht in den Zwickel zwi- 
schen dem Oberfilz 12 und dem Unterfilz 50 eindringen 
kann, wenn der Unterfilz 50 entlang der Tangente 72 von der 55 
Unterwalze 38 ablauft oder um einen kleinen Winkel a von 
wenigen Grad von der Richtung der Tangente 72 abweicht. 
Dabei soil der Offnungswinkel zwischen dem Oberfilz 12 
und dem Unterfilz 50, & h. die WinkeldifFerenz (J-ot mog- 
lichst grofier als vorzugsweise 5 Grad sein. 60 

Fig. 3 zeigt in geschnittener Darsiellung eine Ausruh- 
rungsform einer der Hauptpresse 30 zugeordneten, als 
SchuhpreBwaize ausgebildeten AnpreBwalze 28 mit einem 
feststehenden Querhaupt 74, das mit einer Innenbohrung 76 
versehen ist, durch die nicht dargestellte Versorgungsleitun- 65 
gen gefuhrt sind. 

Auf dem Querhaupt 74 ist eine Reihe von Druckzylindem 
78 mit radial beweglichen und neigbaren Kolben 80 befe- 



stigt, die einen Druckschuh 82 gegen den Irockenzylinder 
60 driicken. 

Ein aus elastischem KunststofF bestehender PreBmantel 
84 ist iiber drehbare Stiitz- oder Segmentrolien 86 abge- 
stiitzt Diese Shitzrollen oder -waken 86 sind fiber die Ma- 
schinenbreite mehrteilig ausgebildet und an den Enden bzw. 
in den Zwischenraumen zwischen benachbarten leilstiitz- 
walzen mit Lagerbocken 88 an dem Querhaupt 74 befestigt. 

Der Oberfilz 12 und die mit diesem mitgefuhrte Papier- 
bahn 46 lauren unten auf den Umfang der AnpreBwalze 28 
auf. Nach einem Passieren des Preflspaltes 90 der Haupt- 
presse 30 lauft der Oberfilz 12 etwa tangential zum Irocken- 
zylinder 60 am Ende des PreBspaites 90 weiter, wahrend die 
Papierbahn 46 am Irockenzylinder 60 haftend weitertrans- 
portiert wird. 

Fig. 4 zeigt eine zu der der Fig. 1 alternative AusfQhrung 
einer Hygieriepapierrnaschine, wobei fur einander entspre- 
chende Tbile gleiche Bezugszeichen vorgesehen sind. 

Bei dieser Ausffflirungsforni gemaB Big. 4 wird die Pa- 
pierbahn 46 auf einem Fomrier- oder BLattbildungssieb 14, 
das fiber Siebleitwalzen 22 gespannt ist, an eine Abnahme- 
walze 92 gedruckt AnschlieBend lauft sie auf derUnterseite 
des Oberfilzes 12 weiter nach rechts fiber eine Filzleitwalze 
24 durch die Vorpresse 26 und um die AnpreBwalze 28 der 
Hauptpresse 30. 

In dem Prefispalt 90 der Hauptpresse 30 wird die Papier- 
bahn 46 dann an den Irockenzylinder 60 Qbergeben, Von 
dem sie schlieBlich durch einen Kreppschabex 62 abge- 
kreppt wind. 

Der Oberfilz 12 lauft iiber eine Regulierwalze 32, eine 
Leitwalze 94 und eine Sparmwalze 34 zurQck zu der Abnah- 
mewalze 92. 

Die Vorpresse 26 besteht aus einer oberen SchuhpreB- 
waize 40 mit einem PreBschuh 42 und einem sowohl innen 
als auch auBen glatten PreBmantel 44. 

Zudem wird ein Unterfilz 50 durch den Prefispalt 48 der 
Vorpresse 26 gefuhrt, der iiber Leitwalzen 96 bis 102 zu- 
riicklauft 

Der auBen am Unterfilz 50 anliegenden Leitwalze 100 
kann ein Schaber 104 zur Reinhaltung der Oberflache zuge- 
ordnet sein. Spritzrohre 106, 108 und ein Rohrsauger 110 
halten den Unterfilz 50 sauber. 

In dem Prefispalt 90 der Hauptpresse 30 wird die Papier- 
bahn 46 von dem Oberfilz 12 an den Umfang des Trocken- 
zylinders 60 iibergeben, um nach erfolgter Trocknung durch 
den Kreppschaber 62 abgekreppt zu werden. 

Der AnpreBwalze 28 der Hauptpresse 30 kann ein Was- 
serabstreifer 111 mit einer kraftschliissig an deren PreBman- 
tel 84 aniegbaren Wasserabstreifleiste zugeordnet sein. 

Spritzrohre 112 und 114 sorgen fur die Reinigung des 
Oberfilzes 12. 

Ebenso wie die Spritzrohre 106 und 108 am Unterfilz 50 
konnen auch die beiden Spritzrohre 112, 114 verschiedene 
Funktionen haben, zu denen beispielsweise die folgenden 
zahlen: 

Hnmal Niederdruckwasser, einmal Hochdruckwasser; 
einmal gleichmaBige Befeuchtung der Hlzflache und einmal 
gezielte Befeuchtung besn'rnmter Filzstellen; einmal kait, 
einmal warm; einmal Wasser, einmal Waschfliissigkeit; und/ 
oder dergleichen. 

Fig. 5 zeigt die auBere Oberflache eines Prefimantels 84 
der der Hauptpresse 30 zugeordneten AnpreBwalze 28. 

Diese Oberflache enthalt etwa aquidistant zueinander an- 
gebrachte Blindbohrungen 116 und diese verbindende Ril- 
len 118. Die Rillen 118 sind so angeordnet, dafi sie stets mit- 
ten durch die BUndbohrungen 116 jeder zweiten Zeile hin- 
durchlaufen und somit die von den Blindbohrungen 116 am 
weitesten entfemten Oberflachenpartien anschneiden. 



DE 196 54198 AH 



10 



Die RiHen 118 dienen als Abflufikanale zu den Blindboh- 
rungcn 116, die wiedcrum zur vorubergehenden Wasserspei- 
chcrung in dem PreSspalt 90 der Hauptpresse30 vorgcsehen 
sind. 

Die Rillen 118 besitzen eine geringere Tiefe als die Blind- 
bohrungen 116. 

fig. 6 zeigt cine andere Konfiguratico von in einem PreB- 
mantel 84 vorgesehenen Blindbohrungen 116 und Rillen 
120. In diesem Fall vedaufen die Rillen 120 parallel zu den 
Lochzeilen im Zwischenranm. 

Bezugszeichenliste 

10 Sboffauflauf 

120berfilz 

14 Blattbildungssieb 

16 Formierwalze 

18 Wasserauffangrinne 

20 AuslaB 

22 Siebleitwalzen 

24 Rlzleitwalze 

26 Vorpresse 

28 AnpreBwalze 

30 Hauptpresse 

32 Regulierwalze 

34 Spannwalze 

36 Rlzleitwalze 

38 Unterwalze 

40 obere Schuhprefiwalze 

42 Prefischuh 

44 Prefimantei 

46 Papierbahn 

48PreBspalt 

SOUnterfilz 

52 Leitwalzen 

54 Rohrs auger 

56 Spritzrohr 

58 Spritzrohre 

60 Trockenzylindcr 

62 Krcppscbaber 

64Rinne 

66 Rinne 

68 Andrucbtolben 
70 Ofmungen 
72 Tangente 
74 Querhaupt 
76 Innenbohrung 
78 Druckzylinder 
80Kolben 
82 Druckschuh 
84 Prefimantei 
86 StiltzroUen 
88 Lagerbocke 
90PreBspalt 
92 Abnahmewatee 
94 Leitwalzc 
96 Leitwalze 
98 Leitwalze 
100 Leitwalze 
102 Leitwalze 
104 Schaber 
106 Spritzrohr 
108 Spritzrohr 

110 Rohrsauger 

111 Wasserabstreifer 

112 Spritzrohr 
114 Spritzrohr 

116 Blindbohrungen 



118 Rillen 
120 Rillen 
aWinkel 
(JWinkel 



Palentanspruche 



10 



LS 



20 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



1. Mascfcrine zur Herstellung einer Faserstoffbahn 
(46), insbesondere Tissue- oder Hygienepapierbahn, 
mit wemgstens einer als Schuhpresse ausgebildeten 
Vorpresse (26), einer durch eine Anprefiwalze (28) so- 
wie einen Trockenzylindcr (60) gebildeten Haupt- 
presse (30), einern durch die Prefispalte (48, 90) der 
Vorpresse (26) und der Hauptpresse (30) gefuhrten 
endlosen oberen Band (12) und einem uber eine Unter- 
walze (38) der \forpresse (26) gefuhrten Unterfilz (50), 
wobei die in einem Former vorgebildete Faserstoff- 
bahn (46) durch das obere Band (12) zunachst der Vor- 
presse (26) und anschlieSend der Hauptpresse (30) zu- 
gefUhrt ist, dadurch gekennzdcfaiiet, dafi die als 
Schuhpresse ansgebildete, einen in Babnlaufrichtung 
verlangerten PreBspalt (48) aufweisende Vorpresse 
(26) eine obere SchimnreBeinheit (40) und eine dieser 
gegenubediegende Unterwalze (38) umfaBt, daB die 
obere Schuhprefieinheit (40) nrit einem glatten urnlau- 
fenden flexiblen PreBband (44) versehen ist, dafi die 
Unterwalze (38) gerillt ist, dafi als oberes Band ein re- 
lativ dichter Oberfilz (12) vorgcsehen ist, desscn Was- 
serdurchlassigkeit geringer ist als die des Unterfilzes 
(50), in der Hauptpresse (30) bei der Anpressung an 
den Trockenzylindcr (60) jedoch ooch die Entfernung 
zusarzlichen Wassers aus der Faserstoffbahn (46) er- 
moglicht, und daB die der Hauptpresse (30) zngeord- 
nete AnpreBwalze (28) zur Aufnahrne von ausgeprefi- 
tem Wasser eine gelochte und/oder gerillte Oberfl ache 
besitzt 

2. Mascfaine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die SchuhpreBeinbeit der ^fcrpresse eine 
SchuhpreBwalze (40) und das zugeordnete giatte PreB- 
band ein glatter Prefimantei (44) ist 

3. Mascfaine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die AnpreBwalze (28) der Hauptpresse 
(30) eine nrit einem elastischen Gumnribezug verse- 
hene herkommliche Walze ist 

4. Mascfaine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeicbnet, daB die AnpreBwalze (28) der Hauptpresse 
(30) eine nrit einem flexiblen PreBmantei (84) verse- 
hene SchuhpreBwalze ist 

5. Mascfaine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mantel (84) der Anprefiwalze (28) 
mitBlirjdbohrungen (116) versehen ist 

6. Mascfaine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Mantel (84) der AnpreBwalze (28) am Neu- 
zustand einen gebobrten Flachenanteil besitzt, der etwa 
20 bis etwa 35% der Gesamtoberftache betragt 

7. Mascfaine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Lochdurchmesser im Neuzustand des 
Mantels (84) in einem Bereich von etwa 2 bis etwa 
3 mmliegt 

8. Mascfaine nach einem der Anspruche 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Locfatiefe im Neuzu- 
stand des Mantels (84) in einem Bereich von etwa 14 
bis etwa 3 mm liegt 

9. Maschine nach einem der vomergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet dafi der Oberfilz (12) 
ausgehend von der Vorpresse (26) direkt, d. h. insbe- 
sondere ohne dazwischenliegende Umlenkwalze zu der 
Hauptpresse (30) gefuhrt ist 
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10. Maschine nach einem der Yorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet da£ der PreBmantel 
(84) der als Schuhprefiwalze ausgebildeten AnpreB- 
walzc (28) zumindest in dem durch den Oberfilz (12) 
umschlungenen Bereich durch in Mantelumikngsrich- 5 
ding hintereinander angeordnete kleine Stutz- oder 
Segmentwalzea (86) abgesrtitzt ist die an einem den 
PreBmantel (84) durchsetzenden feststehenden Quer- 
baupt (74) gelagert and. 

11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn- to 
zcichnet daB der Durcnmesser der Stiitzwalzcn (86) in 
einem Bereich von etwa 60 bis etwa 120 mm liegt 

12. Maschine nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Sttitzwalzen (86) fiber die sich 
quer zur Bahnlaufrichtung erstreckende Maschinen- t3 
breitc mehrteilig ausgefuhrt sind 

13. Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Verhaltnis zwischen dem gegenseiti- 
gen Ab stand der Lager (88) einer jeweiligcn Teilstiitz- 
walze und dem Walzendurchmesser in einem Bereich 20 
von etwa 7J5 bis etwa 15 liegt und vorzugsweise etwa 

12 betragt 

14. Maschine nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der nicht unterstiitzte Bereich zwi- 
schen den Stirnseiten derlfeilstiitzwalzen einer jeweili- 25 
gen sich in Richtung der Maschinenbreite erstrecken- 
den Walzenreihe maximal etwa 10 bis etwa 25 mm be- 
tragt 

15. Maschine nach einem der Anspruche 12 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet daB der Winkelabstand zwi- 30 
schen den in Mantelumfangsrichtung aufcinanderfol- 
genden Stfitzwalzen (86) in einem Bereich Yon etwa 
7,5 bis etwa 15° liegt 

16. Maschine nach einem der Yorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet, daB der Unterfilz 35 
(50) allgemein entlang einer die Unterwalze (38) der 
Vorpresse (26) in dem Endpunkt des zugeordneten 
Prefispalles (48) beriihrenden Tangente (72) von dem 
PreBspalt (48) weggefuhrt ist und die maximale Ricfa- 
tungsabweichung (a) von dieser Tangente (72) vor- 40 
zugsweise in einem Bereich von etwa -2° bis +4° liegt 

17. Maschine nach einem der Yorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB der unmittelbar 
trinter dem PreBspalt (48) der Vorpresse (26) vorgesc- 
hene OSnungswinkel (p-oc) zwischen dem die Faser- 45 
stofTbahn (46) mit sich fuhrenden Oberfilz (12) und 
dem Unterfilz (50) in einem Bereich von etwa 4 bis 
etwa 15° liegt 

18. Maschine nach einem der Yorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die in dem PreB- 50 
spall (48) der Vorpresse (26) erzeugte Limenkraft in ei- 
nem Bereich von etwa 60 bis etwa 300 kN/m und die in 
Bahnlanfrichtung betrachtete Prefispalilange vorzugs- 
weise in einem Beieich von etwa 80 bis etwa 200 mm 
liegt 53 

19. Maschine nach einem der Yorhergehenden An- 
spruche* dadurch gekennzeichnet, daB der in dem PreB- 
spalt (48) der Vorpresse (26) erzeugte Druck in Bahn- 
laufrichtung bis zu einem Maximaldruck von etwa 1,5 
bis etwa 4 Pa ansteigt und anschiieBend steil abfallt » 

20. Maschine nach einem der Yorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB die im PreBspalt (90) 
der Hauptpresse (30) erzeugte maximale Limenkraft in 
einem Bereich von etwa 100 bis etwa 200 kN/m liegt. 65 

21. Maschine nach einem der yorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB die in Bahrjlaurrich- 



tung gemessene Lange des PreBspaltes (90) der Haupt- 
presse (30) in einem Bereich von etwa 50 bis etwa 
120 mm liegt 

22. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB der in dem PreBspalt 
(90) der Hauptpresse (30) erzeugte Druck in Bahnlauf- 
richtung zunachst relativ langsam ansteigt und an- 
schiieBend relatiY schnell abfallt 

23. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Hauptpresse 
(30) eine Schuhpresse ist und daB der in dem PreBspalt 
(90) der Hauptpresse (30) erzeugte Maximaldruck in 
einem Bereich von etwa 2J5 bis etwa 5 MPa liegt 

24. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
sprHche, dadurch gekennzeichnet daB der in dem PreB- 
spalt (90) der Hauptpresse (30) erzeugte Maximaldruck 
hober ist als der in dem PreBspalt (48) der Vorpresse 
(26). 

25. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Wasser- 
durchlassigkeit des Oberfilzes (12) hochstens 1/3, vor- 
zugsweise hochstens 1/4 der des Unterfilzes (50) ist 

26. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Wasser- 
dmrhlassigkeit des Oberfilzes (12) noch so groB ist 
daB sich in der Hauptpresse (30) eine Trockcngehalts- 
erhohung der Faserstoffbahn (46) von mehr als 2% er- 
gibt 

27. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
sprOchc, dadurch gekennzeichnet daB die Wasser- 
durchlassigkeit des Oberfilzes (12) so gewahlt ist daB 
sich nach der Hauptpresse (30) ein Endtrockengehall 
der Faserstoffbahn (46) Yon iiber 42% ergibt 

28. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet daB die AnprcB- 
walze (28) der Hauptpresse (30) eine Schuhprefiwalze 
ist und daB die OberfLache des PreBmantels (84) der 
Anprefiwalze (28) sowohi mit Blindbohrungen (116) 
als auch mit Rillen (118, 120) versehen ist 

29. Maschine nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Sumrne der tnit Blindbohrungen 
(116) und Rillen (118, 120) versehenen Flacbenanteile 
des PreBmantels (84) der Anprefiwalze (28) im Neuzu- 
stand des PreBmantels (84) etwa 25 bis etwa 40% der 
Gesamtoberflache betragt 

30. Maschine nach Anspruch 28 oder 29, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Tiefe der Rillen (118, 120) etwa 
1/10 bis etwa 1/3 der T5efe der Blindbohrungen (116) 
betragt 

31. MascrnnenachememderAnspriiche28bis30,d^ 
durch gekennzeichnet daB die Breite der Rillen (118, 
120) in einem Bereich von etwa 0,3 bis etwa 0,6 mm 
liegt 

32. Maschine nach einem der Anspruche 28 bis 3 1 , da- 
durch gekennzeichnet daB die Rillen (118) die Blind- 
bohrungen (116) jeder zweiten Zeile von Blindbohrun- 
gen (116) mittig anschneiden und mittig zwischen den 
Blindbohrungen (116) der dazwischenliegecden Zeilen 
hindurchlaufen. 

33. MascMnenacheinemderAnspruche28bis31, da- 
durch gekennzeichnet daB die Rillen (120) in der Mtte 
zwischen zwei benachbarten Zeilen von Blindbohrun- 
gen (116) verlaufen und keine Blindbohrungen (116) 
schneiden. 

34. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB im Bereich der 
gerillten Unterwalze (38) der Vorpresse (26) eine Auf- 
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fangwanne (66) zurn Auffangen des aus dea Rillen der 
Unterwalze (38) abgeschleuderten Wassers vorgesehen 
ist 

35. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daS im Bereicfa der 5 
blindgebofarten und gerilllen AnpreBwaize (28) der 
Hauptprcssc (30) einc AuSangwanne (64) zum Auf- 
fangen dcs aus den Blindbohrungen (116) und Rillen 
(118, 120) der AnpreBwaize (28) abgeschleuderten 
Wassers vorgeseben ist 10 

36. Maschine nach eincm der voihergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzcichnet, dafi der AnpreB- 
waize (28) der Hauptpiesse (30) ein Wassexabstreifer 
(111) mit einer kraftschliissig an deren Prefiniantel (84) 
anlegbaren Wasserabstieifleiste zugeordnet ist ls 

37. Maschine nach eincm der voihergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Reinigung 
des Oberfilzes (12) insbesondere traversierende, oszil- 
lierende Oder auch feststehende SpruhdOsen und Ab- 
saugschlitzc vorgcsehen sind 20 

38. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Reinigung 
des Oberfilzes (12) nach dem Verdrangerprinzip Mittel 
vorgeschea sind, um klares, weitgehend sdimutzparti- 
kelfieies Wasser auf die Innenseile des Oberfilzes (12) 25 
aufzuspritzen, das anschliefiend in der \farpresse durch 
den Oberfilz und die Faserstoffbahn (46) in den Unter- 
filz (50) gedruckt wird. 

39. Maschine nach einem der voihergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi Mittel fur eine 30 
Korrektur der Bahnfeuchte uber die Masctrinenbreite 
vorgeschen sind, durch die die Menge von Waschwas- 
ser uber die Mascbdnenhieite variierbar ist 

40. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 38, da- 
durch gekennzeichnet, daB mehiere nrit Wasser unter- 
schiedlicher Temperatur beschickte Spritzrohre (58) 
mit uber. die Maschinenbreite regulierbaiem Wasser- 
austdtt vorgeseben sind, mit denen unterschiedlicbe 
Fikternperatuien einstellbar sind. 
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